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Abstract of DE1 9961 374 

The device (10,10') has a unit to provide at 
least one screwing parameter and at least one 
measuring unit (32,34) to measure the 
parameter. An external, wireless data 
processing and memory unit (46) at a 
transmission path (43) provides the screwing 
parameter. The measuring unit measures the 
parameter after screwing and transmits it to 
the data processing and memory unit. 
Preferably, the data processing and memory 
unit is infrared linked. 
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folgenden Angaban sind den vom Anmelder aingaraichten Unterlagen entnommen 

@ Vorrichtung zum Herstellen von Schraubverbindungen 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Her- 
stellen von Schraubverbindungen (16, 18, 20), mit einer 
Einrichtung zum Vorgeben wenigstens eines Parameters 
wenigstens einer Schraubverbindung mit wenigstens ei- 
ner Mefceinrichtung (32, 34) zum Erfassen der Einhaltung 
des wenigstens einen vorgegebenen Parameters, mit ei- 
ner externen Datenverarbeitungs- und Datenspeicherein- 
heit (46) sowie einer Ubertragungsstrecke (43) zwischen 
der Vorrichtung (10) und der Datenverarbeitungs- und Da- 
tenspeichereinheit (46), wobei durch die Datenverarbei- 
tungs- und Datenspeichereinheit (46) der wenigstens eine 
Parameter fur die wenigstens eine Schraubverbindung 
(16, 18, 20) vorgebbar ist, und nach Herstellung der we- 
nigstens einen Schraubenverbindung (16, 18, 20) durch 
die Vorrichtung (10) mittels der wenigstens einen MefS- 
einrichtung (32, 34) der wenigstens eine Parameter der 
wenigstens einen Schraubverbindung (16, 18, 20) erfafc- 
bar und der Datenverarbeitungs- und Datenspeicherein- 
heit (46) uber die Ubertragungsstrecke (43) ubermittelbar 
ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen 
von Schraubverbindungen. 

Es ist bekannt, wenigstens zwei Teile mitteis einer 
Schraubverbindung losbar miteinander zu verbinden. Sollen 
hochwertige Schraubverbindungen hergestellt werden, ist es 
erforderlich, den Schraubvorgang deflniert durchzufiihren, 
das heifit, nach Beendigung des Schraubvorgangs ist ein be- 
stimmter gewollter Zu stand erreicht. Dies kann beispiels- 
weise die Einstellung solcher Parameter der Schraubverbin- 
dung, wie Drehmoment, Drehwinkel, Gradient der Ande- 
rung des Drehmomentes nach dem Drehwinkel, Vorspann- 
kraft, Hefe oder dergleichen sein. 

Um derartige deflnierte Schraubverbindungen zu erzie- 
len, sind Vorrichtungen zum Herstellen von Schraubverbin- 
dungen, nachfolgend auch Schrauber genannt, bekannt, bei 
denen eine Uberwachung der erhaltenen Schraubverbin- 
dung moglich ist. So ist beispielsweise aus der 
DE43 43 110C2 eine Vorrichtung zum drehwinkeliiber- 
wachten Anziehen oder Losen von Verschraubungen be- 
kannt, die eine DrehwinkelmeBeinrichtung und/oder eine 
DrehmomentmeBeinrichtung umfaBt, die mit einem Daten- 
speicher in Verbindung stehen, der die Parameter der vor- 
ausgegangenen Verschraubungen speichert. Diese gespei- 
cherten Daten sind iiber eine Ubertragungsstrecke einer Da- 
tenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit ubertragbar. 

Aus der DE 41 18 595 C2 ist ein Prufgerat zum Uberprii- 
fen der Qualitat von Schraubverbindungen bekannt, mitteis 
dem MeBwertverlaufe fur Drehmoment und Drehwinkel fur 
eine Vielzahl von Schraubvorgangen meBtechnisch erfaBt 
und im Prufgerat abgespeichert werden konnen. Hierbei er- 
folgt eine Uberwachung der Schraubverbindungen auf Ab- 
weichungen der Ist-Parameter von vorgegebenen Soil-Para- 
metern, wobei nur fur die Schraubverbindungen, die auBer- 
halb eines Toleranzbereiches liegen, die Parameter gespei- 
chert werden. 

Aus der US-PS 4,759,225 ist ein weiterer Schrauber be- 
kannt, der iiber eine Verbindungsieitung mit einem Priifge- 
rat verbunden ist. Mitteis des Prufgerates ist wenigstens ein 
Parameter einer hergestellten Schraubverbindung erfaBbar. 

Den bekannten Schraubern ist gemeinsam, daB wenig- 
stens ein Parameter einer hergestellten Schraubverbindung 
erfaBt und dokumentiert werden kann. Jedoch ist nachteilig, 
daB beim Einsatz derartiger Schrauber in industriellen Ferti- 
gungslinien, beispielsweise bei einer Motorenfertigung, Ge- 
triebefertigung oder Montagebandern zur Komplettierung 
von Kraftfahrzeugen, zwar ein Ist-Zustand erfaBt werden 
kann, jedoch eine durchgehende ProzeBsicherheit, insbeson- 
dere bei einer Vielzahl herzustellender Schraubverbindun- 
gen, nicht sichergestellt ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Schraubverbindungen zu 
schaffen, mitteis der in einfacher Weise die ProzeBsicherheit 
beim Einsatz derartiger Vorrichtungen verbessert ist. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch eine Vorrich- 
tung mit den im Anspruch 1 genannten Merkmalen geldst. 
Dadurch, daB die Vorrichtung eine Einrichtung zum Vorge- 
ben wenigstens eines Parameters fur wenigstens eine 
Schraubverbindung, wenigstens eine MeBeinrichtung zum 
Erfassen der Einhaltung des wenigstens einen vorgegebenen 
Parameters, eine externe Datenverarbeitungs- und Daten- 
speichereinheit sowie eine Ubertragungsstrecke zwischen 
der Vorrichtung und der Datenverarbeitungs- und Daten- 
speichereinheit umfaBt, und durch die Datenverarbeitungs- 
und Datenspeichereinheit der wenigstens eine Parameter fur 
die wenigstens eine Schraubverbindung vorgebbar ist, und 
nach Herstellung der wenigstens einen Schraubverbindung 
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durch die Vorrichtung mitteis der wenigstens einen MeBein- 
richtung der wenigstens eine Parameter der wenigstens ei- 
nen Schraubverbindung erfaBbar ist und der Datenverarbei- 
tungs- und Datenspeichereinheit iiber die Ubertragungs- 
5 strecke ubermittelbar ist, ist vorteilhaft moglich, eine durch- 
gehende ProzeBsicherheit der mitteis der Vorrichtung herge- 
stellten Schraubverbindungen, durch Vorgabe des wenig- 
stens einen Parameters, Erfassung der Einhaltung des we- 
nigstens einen Parameters und Dokumentation des wenig- 
io stens einen Parameters sicherzusteilen. Die Herstellung der 
Schraubverbindungen wird hierdurch im wesentlichen un- 
abhangig von einer die Vorrichtung handhabenden Bedien- 
person. Durch die Datenverarbeitungs- und Datenspeicher- 
einheit ist eine luckenlose Vorgabe aller relevanten Parame- 
15 ter von alien mit der Vorrichtung durchfuhrbaren Schraub- 
verbindungen vorgebbar, erfaBbar und auswertbar bezie- 
hungs weise dokumentierbar. Insbesondere bei einer bekann- 
ten Anzahl von aufeinanderfolgend herzusteilenden 
Schraubverbindungen konnen so der Vorrichtung alle erfor- 
20 derlichen Informationen iibermittelt werden, so daB die Be- 
dienperson lediglich ein aufeinanderfolgendes Abarbeiten 
der Schraubverbindungen durchfuhren muB. Eventuell er- 
forderliche Parametereinstellungen fur unterschiedliche 
Schraubverbindungen werden von der Vorrichtung selbstta- 
25 tig vorgenommen, so daB die Moglichkeit von Fehlbedie- 
nungen und somit die Herstellung von fehlerhaften Schraub- 
verbindungen reduziert ist. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB die Ubertragungsstrecke zwischen der Vorrichtung 
30 und der Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit lei- 
tungslos, insbesondere iiber Infrarotschnittstellen oder 
Funkschnittstellen, aufbaubar ist. Hierdurch wird die Hand- 
habung der mobilen Vorrichtung deutlich vereinfacht, da fiir 
die erforderliche Vorgabe der Parameter der einzelnen 
35 Schraubverbindungen und das Auslesen der erfaBten MeB- 
werte eine Herstellung der Ubertragungsstrecke automa- 
tisch erfolgt. Insbesondere ist bevorzugt, wenn der Vorrich- 
tung zum Herstellen der Schraubverbindung eine definierte 
Ablageeinrichtung zugeordnet ist. Hierdurch kann ein Da- 
40 tenaustausch zwischen Vorrichtung und Datenverarbei- 
tungs- und Datenspeichereinheit in einfacher Weise erfol- 
gen. Hierbei ist insbesondere bevorzugt vorgesehen, daB die 
Vorrichtung durch die Datenverarbeitungs- und Datenspei- 
chereinheit erst dann aktivierbar ist, das heiBt die notwendi- 
45 gen Informationen iiber die herzusteilenden Schraubverbin- 
dungen erhalt (Vorrichtungstaufe), wenn die die wenigstens 
eine Schraubverbindung aufweisenden, zu fugenden Teile 
identifiziert sind. Hierdurch wird eine besonders prozeBsi- 
chere Abarbeitung der Schraubverbindungen moglich, da 
50 Verwechsiungen zwischen unterschiedlichen, die Schraub- 
verbindungen aufweisenden Teile ausgeschlossen sind. 
Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich aus den ubrigen, in den Unteranspriichen genannten 
Merkmalen. 

55 Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungs- 
beispiel anhand der zugehorigen Zeichnung, die eine Dar- 
stellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung in einem 
Blockschaltbild zeigt, naher erlautert. 

Fig, 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zum Herstellen von 

60 Schraubverbindungen. Die Schraubverbindungen sollen 
beispielsweise an einer Montagelinie fur die Fertigung von 
Kraftfahrzeugen oder zumindest Teilen von Kraftfahrzeu- 
gen hergestellt werden. Hier ist schematisch eine Station 12 
gezeigt, bei der eine Baugruppe 14 mit Schraubverbindun- 

65 gen 16, 18 und 20 versehen werden soli. Diese Schraubver- 
bindungen dienen zum losbaren Befestigen wenigstens 
zweier Teile der Baugruppe 14. 
Die Vorrichtung 10 ist in einer Ablage 22 angeordnet. Die 
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Vorrichtung 10 selber ist mobil, das heiBt, diese ist von einer 
Bedienperson aus der Ablage 22 entnehmbar, so daB mittels 
der Vorrichtung 10 die Schraubverbindungen 16, 18 und 20 
hergestellt werden konnen. Die Vorrichtung 10 umfaBt einen 
Antriebsmotor 24, der beispielsweise ein Elektromotor ist. 5 
Eine Energiequelle fur den Antriebsmotor 24 ist beispiels- 
weise ein aufladbarer Akkumulator 26 innerhalb der Vor- 
richtung 10. Die Vorrichtung 10 umfaBt eine Steuerung 28, 
mittels der der Antriebsmotor 24 ansteuerbar ist. Der Steue- 
rung 28 ist ein Zwischenspeicher 30 zugeordnet. Die Vor- 10 
richtung 10 umfaBt ferner eine erste MeBeinrichtung 32 zum 
Erfassen eines Drehmomentes der Schraubverbindungen 
und eine zweite MeBeinrichtung 34 zum Erfassen eines 
Drehwinkels der Schraubverbindungen. Femer umfaBt die 
Vorrichtung 10 eine akustische Anzeige 36, eine optische 15 
Anzeige 38 sowie ein Display 40. Der Vorrichtung 10 ist 
dariiber hinaus eine Schnittstelle 42 zugeordnet, uber die 
eine bidirektionale Datenkommunikation mit einer Schnitt- 
stelle 44 der Ablage 22 erfolgen kann. Die Schnittstellen 42 
und 44 arbeiten leitungslos, beispielsweise auf der Basis von 20 
Infrarot, Funk oder anderen geeigneten Verfahren. Die Ab- 
lage 22 besitzt eine Datenverarbeitungs- und Datenspeicher- 
einheit 46, die wenigstens ein Speichermittei 48 und eine 
Prozessoreinheit 50 umfaBt. In die Ablage 22 ist femer eine 
Energiequelle 52 zum Laden des Akkumulators 26 der Vor- 25 
richtung 10 integriert. Ferner ist ein Schaltmittel 54 vorgese- 
hen, das eine lagerichtige Positionierung der Vorrichtung 10 
in der Ablage 22 detektiert. 

Der Ablage 22 ist eine Erkennungseinrichtung 56 zuge- 
ordnet, die im Bereich der Station 12 angeordnet ist Die Er- 30 
kennungseinrichtung 56 ist mit der Ablage 22 uber eine Da- 
tenleitung 58, die leitungsgebunden oder leitungslos sein 
kann, verbunden. Ferner ist die Ablage 22 uber eine weitere 
Datenleitung 60 mit einer ubergeordneten Rechnereinheit 
62 verbunden, die hier angedeutete Auswertemittel 64, An- 35 
zeigemittel 66 und/oder Druckermittel 68 umfaBt Mittels 
des Druckermittels 68 ist ein Speicher 70, beispielsweise 
eine CD-ROM, beschreibbar. 

Die Vorrichtung 10 zeigt in Zusammenhang mit der Ab- 
lage 22 folgende Funktion: 40 

In der Ausgangssituation liegt die Vorrichtung 10 (der 
Schrauber) in der Ablage 22. Bei lagerichtiger Positionie- 
rung der Vorrichtung 10 ist das Schaltmittel 54 geschlossen, 
wodurch die Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit 
46 aktiviert ist Uber die Erkennungseinheit 56 erhalt die 45 
Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit 46 eine In- 
formation uber die sich in der Station 12 beflndende Bau- 
gruppe 14. Die Identifikation der Baugruppe 14 in der Sta- 
tion 12 kann beispielsweise durch eine Strichcode-Leseein- 
heit, eine Magnetkarten-Leseeinheit oder dergleichen erfol- 50 
gen. In jedem Fall ist der Datenverarbeitungs- und Daten- 
speichereinheit 46 exakt die Baugruppe 14 bekannt. Die In- 
formationen uber die Baugruppe 14 umfassen die Anzahl 
der herzustellenden Schraubverbindungen, hier drei 
Schraubverbindungen 16, 18 und 20. Ferner sind jeder 55 
Schraubverbindung 16 bestimmte Parameter, hinsichtlich 
eines Drehmomentes, gegebenenfalls eines Drehwinkels, 
zugeordnet. Die Anzahl und die Parameter der einzelnen 
Schraubverbindungen 16, 18 und 20 der einzelnen Baugrup- 
pen 14 sind bekannt und werden dem Speichermittei 48 der 60 
Ablage 22 beispielsweise vor Montagebeginn durch die zen- 
trale Recheneinheit 62 ubermittelt Hierdurch wird es mog- 
lich, daB die Prozessoreinheit 50 bei abgespeicherten An- 
zahl und Parametern der Schraubverbindungen 16, 18 und 
20 durch Erkennen der zugehorigen Baugruppe 14 in der 65 
Station 12 die entsprechenden Inforrnationen aufbereitet 
und iiber die Schnittstelle 44 der Vorrichtung 10 ubermittelt 
Die Datenubertragung erfolgt beispielsweise uber Infrarot 
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und wird von der Schnittstelle 42 der Vorrichtung 10 erfaBt 
und der Steuerung 28 eingelesen. Hier kann eine Speiche- 
rung im Zwischenspeicher 30 erfolgen, so daB nunmehr die 
Vorrichtung 10 iiber die entsprechenden Inforrnationen, das 
heiBt die Anzahl und die vorgegebenen Parameter der 
Schraubverbindungen 16, 18 und 20 verfugt Die Anzahl der 
herzustellenden Schraubverbindungen ist gleichzeidg in 
dem Display 30 angezeigt 

In einem nachsten Schritt wird von einer Bedienperson 
die Vorrichtung 10 aus der Ablage 22 entnommen und mit 
der Herstellung der einzelnen Schraubverbindungen 16, 18 
und 20 begonnen. Hierbei erfolgt iiber die Steuerung 28 eine 
automatische Ansteuerung des Antriebsmotors 24, so daB 
die einzelnen Schraubverbindungen 16, 18 und 20 mit den 
definierten Parametem, insbesondere dem Drehmoment 
und/oder dem Drehwinkel, hergestellt werden konnen. Uber 
die MeBeinrichtungen 32 und 34 kann das Ist-Drehmoment 
und der Ist-Winkei mit den Sollvorgaben der Steuerung 28 
verglichen werden. Der Verlauf der Herstellung und der 
Endzustand der einzelnen Schraubverbindungen 16, 18 und 
20 wird in den Zwischenspeicher 30 abgelegt Uber die aku- 
stische Anzeige 36 kann der Bedienperson das Nichterrei- 
chen der vorgegebenen Parameter einer der Schraubverbin- 
dungen 16, 18, 20 signalisiert werden. Ferner kann iiber die 
optische Anzeige 38 ebenfalls der Zustand der hergestellten 
Schraubverbindungen 16, 18 und 20 signalisiert werden, in- 
dent beispielsweise eine rote Lumineszenzdiode signalisiert, 
daB der Sollzustand nicht erreicht und eine griine Lumines- 
zenzdiode signalisiert, daB der Sollzustand erreicht ist. Bei 
Nichterreichen des Sollzustands kann die Herstellung der 
entsprechenden Schraubverbindung durch die Bedienperson 
wiederholt werden. Im Display 40 wird jeweils die aktuelle 
Anzahl der noch herzustellenden Schraubverbindungen 16, 
18 und 20 angezeigt. Mit jeder hergestellten und in Ordnung 
quittierten Schraubverbindung 16, 18, 20 wird der Zahier- 
stand auf dem Display 40 um eins dekrementiert. Somit ist 
sichergestellt, daB die Bedienperson der Vorrichtung 10 
nach Erkennen des Zahlerstandes M 0 n auf dem Display 40 
alle herzustellenden Schraubverbindungen 16, 18 und 20 
der Baugruppe 14 ordnungsgemaB abgearbeitet hat. 

Nachdem alle Schraubverbindungen 16, 18, 20 der betref- 
fenden Baugruppe 14 hergestellt sind, wird die Vorrichtung 
10 wiederum in die Ablage 22 abgelegt. Uber das Schaltmit- 
tel 54 wird die lagerichtige Position erkannt. AnschiieBend 
wird uber die Schnittstelle 44 die Schnittstelle 42 abgefragt 
und die im Zwischenspeicher 30 dokumentierten Zustande 
der hergestellten Schraubverbindungen 16, 18 und 20 der 
Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit 46 ubermit- 
telt Die Ubertragungsstrecke 43 zwischen den Schnittstel- 
len 42 und 44 ist somit bidirektional ausgebildet, indem ei- 
nerseits die Vorgaben der Vorrichtung 10 fur die herzustel- 
lenden Schraubverbindungen 16, 18 und 20 ubermittelt wer- 
den und nach Erledigung die dokumentierten Zustande der 
Schraubverbindungen 16, 18 und 20 von der Vorrichtung 10 
quittiert werden. 

Die fur die betreffende Baugruppe 14 dokumentierten Zu- 
stande der Schraubverbindungen 16, 18 und 20 werden dann 
von der Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit 46 
der zentralen Rechnereinheit 62 zur weiteren Verwertung, 
insbesondere Dokumentation, iibergeben. 

AnschiieBend wiederhoien sich die erlauterten Schritte 
fur die nachste in der Station 12 zu bearbeitende Baugruppe 
14. 

In Fig. 1 ist angedeutet, daB eine Montagelinie mehrere 
Stationen 12, 12' umfassen kann, wobei jeder der Stationen 
12, 12' wenigstens eine Vorrichtung 10, 10* zugeordnet ist. 
Die Initialisierung (Taufe) der Vorrichtungen 10, 10' erfolgt 
jeweils bezogen auf die in den jeweiligen Stationen 12, 12' 
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vorbandenen Baugruppen 14, 14' mit den dort herzustellen- 
den Schraubverbindungen 16, 18, 20 beziehungsweise 16', 
18', 20', 21. 

Jede der Ablagen 22 und 22' ist mit der zentralen Rech- 
nereinheit 62 verbunden. Somit kann eine komplette Vor- 5 
gabe fur alle herzustellenden Schraubverbindungen iiberdie 
zentrale Rechnereinheit 62 zu den einzelnen Ablagen 22, 22' 
beziehungsweise Vorrichtungen 10, 10' erfolgen. Gleichzei- 
tig erfolgt im entgegengesetzten Ubertragungswege die Do- 
kumentation der erreichten Zustande der einzelnen Schraub- io 
verbindungen an den Baugruppen 14 beziehungsweise 14'. 
Diese dokumentierten Zustande konnen auf einem Speicher- 
mittei 70, beispielsweise einer CD-ROM, durch die zentrale 
Rechnereinheit 62 gespeichert werden und stehen so bei- 
spielsweise fur spatere Auswertungen zur Verfugung. Das 15 
Speichermittel 70 enthalt somit samtliche Angaben uber die 
Zustande der einzelnen hergestellten Schraubverbindungen. 
Hierbei kann selbstverstandlich eine Zuordnung nur be- 
stimmter Baugruppen 14 zu einem Speichermittel 70 und/ 
oder eine Zuordnung von in mehreren nacheinanderfolgend 20 
hergestellten Schraubverbindungen an ein und derselben 
Baugruppe 14 erfolgen. 

Insgesamt wird deutlich, daB durch das Gesamtsystem die 
ProzeBsicherheit bei der Herstellung von Schraubverbin- 
dungen an Baugruppen oder dergleichen deutlich verbessert 25 
ist. Femer ist eine liickenlose Dokumentation mogiich. 

Die Dokumentation der einzelnen Schraubverbindungen 
kann hierbei auch Detailinformationen enthalten, beispiels- 
weise ob eine Schraubverbindung 16, 18 oder 20 beim er- 
sten Versuch ordnungsgemaB hergestellt wurde oder ob we- 30 
nigstens ein weiterer Versuch notwendig war. Gleichzeitig 
konnen die zugehorigen Drehmomente, Drehmomentabwei- 
chungen, Drehwinkel oder Drehwinkelabweichungen, 
Schraubtiefen, Drehmomentverlaufe oder dergleichen si- 
cher, nachweisbar und den einzelnen Schraubverbindungen 35 
16, 18, 20 eindeutig zuordbar dokumentiert werden. 

Die Vorrichtungen 10 umf assen weitere Merkmale, die im 
Rahmen der vorliegenden Beschreibung nicht naher erlau- 
tert wurden, da diese allgemein bekannt sind. Hierzu zahlt 
unter anderem die Einstellung eines Rechts- und Linkslau- 40 
fes, die Einstellung bestimmter Drehmomentbereiche, eine 
integrierte Beleuchtung, eine Anzeige eines Ladezustandes 
des Akkumulators 26, eine Steuerung fur einen Sanftanlauf, 
einen Adapter zur Aufnahme unterschiedlicher Schraub- 
kopfe usw. 45 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (10) zum Herstellen von Schraubver- 
bindungen (16, 18, 20), mit einer Einrichtung zum Vor- 50 
geben wenigstens eines Parameters wenigstens einer 
Schraubverbindung mit wenigstens einer MeBeinrich- 
tung (32, 34) zum Erfassen der Einhaltung des wenig- 
stens einen vorgegebenen Parameters, mit einer exte- 
men Datenverarbeitungs- und Datenspeichereinheit 55 
(46) sowie einer Ubertragungsstrecke (43) zwischen 
der Vorrichtung (10) und der Datenverarbeitungs- und 
Datenspeichereinheit (46), wobei durch die Datenver- 
arbeitungs- und Datenspeichereinheit (46) der wenig- 
stens eine Parameter fur die wenigstens eine Schraub- 60 
verbindung (16, 18, 20) vorgebbar ist, und nach Her- 
stellung der wenigstens einen Schraubverbindung (16, 
18, 20) durch die Vorrichtung (10) mittels der wenig- 
stens einen MeBeinrichtung (32, 34) der wenigstens 
eine Parameter der wenigstens einen Schraubverbin- 65 
dung (16, 18, 20) erfaBbar und der Daten verarbeitungs- 
und Datenspeichereinheit (46) iiber die Ubertragungs- 
strecke (43) ubermittelbar ist. 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ubertragungsstrecke (43) drahtlos 
ausgebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ubertragungsstrecke (43) iiber Infra- 
rotschaltstellen (42, 44) aufbaubar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorrichtung 
(10) eine Ablage (22) zugeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ablage (22) 
Mittel zur lagerichtigen Positionierung der Vorrichtung 
(10) in der Ablage (22) umfaBt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Mittel ein Schaltmittel (54) ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
(10) eine Steuerung (28) zur Ansteuerung eines An- 
triebsmotors (24) entsprechend dem von der Datenver- 
arbeitungs- und Datenspeichereinheit (46) wenigstens 
einen vorgegebenen Parameter umfaBt. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Steuerung 
(28) ein Zwischenspeicher (30) zur Speicherung rneh- 
rerer Parameter von mehreren Schraubverbindungen 
(16, 18, 20) zugeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in den Zwi- 
schenspeicher (30) die von der wenigstens einen MeB- 
einrichtung (32, 34) gelieferten MeBergebnisse ableg- 
bar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
(10) eine akustische Anzeige (36) und/oder eine opti- 
sche Anzeige (38) zur Signalisierung des Zustandes der 
wenigstens einen Schraubverbindung (16, 18, 20) um- 
faBt. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
(10) ein Display (40) zumindest zur Anzeige einer An- 
zahl der Schraubverbindungen umfaBt. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Vorrichtung 
(10), insbesondere der Datenverarbeitungs- und Daten- 
speichereinheit (46), eine Erkennungseinrichtung (56) 
zum Erkennen von die Schraubverbindungen (16, 18, 
20) besitzenden Bauelementen umfaBt. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erkennungseinrichtung (56) eine 
Strichcode-Leseeinheit oder eine Magnetkarten-Lese- 
einheit umfaBt. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Datenverar- 
beitungs- und Datenspeichereinheit (46) wenigstens ei- 
ner, insbesondere mehrerer Vorrichtungen (10) eine 
iibergeordnete Rechnereinheit (62) zugeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der iibergeordneten Rechnereinheit (62) 
ein Speichermittel (70) zur Dokumentation aller 
Schraubverbindungen (16, 18, 20, 16', 18', 20', 21) zu- 
geordnet ist. 
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